Conversion forming for parting or perforating centers round elastomer 
bladder inserted in workpiece and increasingly pressurised. 
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Abstract of DE1 993571 4 

A freely expanding bladder (9) inside the 
workpeice (2) bears against the wall when a 
pressure medium is introduced or 
compressed. The tool (1) is fitted with a device 
to eject parted sectors and/or perforated areas 
of the workpiece. The bladder should be 
inserted in the workpiece before this is placed 
in the tool and the bladder should remain there 
until the workpiece is removed. The bladder 
material is of sufficient strength and elasticity 
not to be damaged by the cutting edge (8) of 
the tool (1). The medium employed is 
introduced at gradually rising pressure and the 
workpiece (2) is calibrated once addressed to 
the tool so the break or perforation occurs as 
pressure rises. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Vorrichtung und Verfahren zum Trennen oder Lochen eines Werkstuckes 

@ Um das Trennen oder Lochen eines Werkstuckes (2), 
vorzugswetse eines Hohlkdrpers, das in einem seine Au- 
fcenform aufwetsenden Werkzeug (1) liegt und mittels ei- 
nes in den Innenraum des Werkstuckes (2) etngefuhrten 
oder in diesem komprimierten Hochdruckmediums (12) 
durch Innenhochdruckumformen hergestellt ist, wobei 
das Werkzeug (1) wenigstens mit einer Schneidkante (8) 
ausgebildet ist, gieichzeitig mit oder anschlieRend an das 
Innenhochdruckumformen durchfuhren zu konnen, wo- 
bei der vollstandige Trennschnitt ausgefuhrt wird f liegt 
ein frei ein- oder ausfuhrbarer elastischer Biasenkorper 
(9) im Innenraum des Werkstuckes (2), der sich beim Ein- 
bringen oder Komprimieren des Druckmediums (12) an 
die Werkstuckwandung anlegt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Trennen oder 
Lochen eines Werkstiickes mittels eines Hochdruckmedi- 
ums entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie 
ein Verfahren zum Trennen oder Lochen eines Werkstiickes 
rnit einer derartigen Vorrichtung. 

Es ist bekannt, Werkstiicke, insbesondere Hohlkorper, 
mittels eines in den Innenraum der Werkstiicke eingefuhrten. 
Hochdruckmediums oder durch Komprimieren eines derar- 
tigen Mediums umzuformen. Dabei liegt das Werkstiick in 
einem seine AuBenform aufweisenden Werkzeug, das die 
Umformung maBgerecht begrenzt. 

Da das Werkstiick eine Ofrhung aufweisen muB, die wah- 
rend des gesamten Umformvorganges gehalten und abge- 
dichtet sein muB, kann diese Offhung auch nicht verformt 
werden. Das hat zur Folge, daB das Werkstiick speziell in 
diesem Bereich hauflg einer Trennoperation unterzogen 
werden muB. Ublicherweise erfolgt dieses Trennen auBer- 
halb des Hochdruckumformwerkzeuges. Das Trennen er- 
folgt je nach Form und Dicke der Endbeschnitte und Werk- 
stofifgegebenheiten unter anderem durch Sagen, Laser-r 
schneiden oder Plasm aschneiden. In gleicher Weise werden 
nachtraglich Locher oder Ausschnitte im Mantel des Werk- 
stiickes hergestellt. Nachteilig ist ein derartiges separates 
Trennen oder Lochen sehr arbeitsaufwendig und mit erhoh- 
ten Kosten verbunden. 

Es hat bereits Uberiegungen gegeben, die vorbeschriebe- 
nen Trenn- oder Locharbeitsgange im Innenhochdruckwerk- 
zeug vorzunehmen. Dabei wiirde dieses mit Schneidkanten 
ausgebildet. Nachteilig hat sich aber gezeigt, daB bei dem 
hier angedachten Verfahren das Schneiden oder Lochen ab- 
hangig von Wanddicken und Festigkeitsunterschieden ort- 
lich beginnend nicht vollstandig durchgefuhrt werden kann, 
da das Hochdruckmedium durch den beginnenden Schnitt 
ausstromt und dadurch der Schnitt nicht vollendet wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung zu finden, die zum Trennen oder Lochen eines Werk- 
stiickes gleichzeitig mit oder anschlieBend ah das Innen- 
hochdruckumformen durchfuhrbar macht, wobei der voll- 
standige Trennschnitt ausgefuhrt wird. 

Eine Vorrichtung, die diese Aufgabe lost, ist im Anspruch 
1 beschrieben. Vorteilhafte Aus- und Weiterbildungen sind 
den Anspriichen 2 bis 5 zu entnehmen. Ein Verfahren zum 
Trennen oder Lochen eines Werkstiickes mit der ertlndungs- 
gemaBen Vorrichtung ist in Anspruch 6 beschrieben, Eine 
vorteilhafte Ausbildung dieses Verfahrens ist Anspruch 7 zu 
entnehmen. 

Erst mit der ertlndungsgemaBen Vorrichtung wird es 
moglich, ein Werkstiick in einem Innenhochdruckwerkzeug, 
vorzugsweise gleichzeitig oder anschlieBend an den Um- 
formarbeitsgang, derartig zu trennen oder zu lochen, daB der 
Trennschnitt vollstandig ausgefuhrt wird. Dabei konnen be- 
liebig komplizierte Schnitte ausgefuhrt werden. Das erfin- 
dungsgernaBe Verfahren ermoglicht vorteilhaft, daB bei Ein- 
satz der ertlndungsgemaBen Vorrichtung die Endform des 
Werkstiickes optimal erreicht wird. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich- 
nung dargestellt und wird im folgenden naher beschrieben. 
Die einzige Zeichnung zeigt einen Querschnitt durch das In- 
nenhochdruckwerkzeug, wobei das innenliegende Werk- 
stiick fertig bearbeitet und beschnitten ist. 

Zum Innenhochdruckurnformen wird ein teilbares oder 
nichtteilbares Werkzeug 1 verwendet, dessen Innenform der 
AuBenform des herzustellenden Werkstiickes 2 entspricht. 
Nach dem Verfahren des Innenhochdruckumformens kon- 
nen vorzugsweise Hohlkorper hergestellt werden. In der 
Zeichnung ist das Werkstiick 2 der Einfachheit halber als 



Rohr dargestellt. 

Das Werkzeug 1 ist axial aus zwei Werkzeughalften 3, 4 
aufgebaut, zwischen denen ein Verbindungsring 5 liegt Das 
Werkzeug 1 kann auch aus mehr als zwei Teilen bestehen. 

5 Ebenso konnen die Werkzeugteile je nach den technischen 
Erfordemissen radial oder beliebig anders geteiit sein. Auch 
Konturtrennungen zwischen den Werkzeugteilen sind mog- 
lich. Die Innenkontur 6 des Verbindungsringes 5 ist umlau- 
fend wenigstens um die Wanddicke 7 des Werkstiicks 2 gro- 

10 Ber als die Innenkontur der Werkzeughalften 3, 4. Die untere 
Werkzeughalfte 3 ist am zum Verbindungsring 5 angrenzen- 
den Ende mit einer Schneidkante 8 versehen. Der entspre- 
chende Endubergang der oberen Werkzeughalfte 3 ist weich 
ausgebildet Damit wird ein entsprechender Schnittverlauf 

15 erreicht. Im Ausfuhrungsbeispiel soil ein eben umlaufender 
Schnitt erzielt werden. 

Innerhalb des Werkstiicks 2 liegt ein Blasenkorper 9. Die-, 
ser Blasenkorper 9 wird bereits vor dem Umformvorgang 
auBerhalb der Umformmaschine in das Werkstiick 2 einge- 

20 legt, so daB das Werkstiick 2 mit dem bereits eingelegten 
Blasenkorper 9 der Umformmaschine zugefuhrt wird. Im 
Ausfuhrungsbeispiel, bei dem das Werkstiick 2 rohrformig 
ausgebildet ist, weist der Blasenkorper 9 einen Boden 10 
auf. Ebenso muB das Werkzeug 1 mit einem Boden 11 aus- 

25 gebildct sein, damit das Rohr endseitig verschlossen ist. 

Im Ausfuhrungsbeispiel wird das innerhalb des Werk- 
stiicks 2 eingefullte Hochdruckmedium 12 iiber einen ein- 
fahrenden Kolben 13 verdichtet. Eine kolbenseitig angeord- 
nete Dichtung 14 verhindert das Austreten des Hochdruck- 

30 mediums 12 aus dem Werkstiick 2 und dem Werkzeug 1. Mit 
dem Einfahren des Kolbens 13 in das Werkstiick 2 wird das 
Hochdruckmedium verdichtet, was zur Umformung des 
Werkstiicks 2 fiihrt, das sich dadurch an die Innenkontur des 
Werkzeugs 1 anlegt und die gewiinschte Form erhalL Bei 

35 weiterer Erhohung des Druckes des Hochdruckmediums 12 
wird das Werkstiick 2 nach Anlage an die Innenkontur des 
Werkzeugs 1 weiter belastet. Da das Werkzeug im Bereich 
der Schneidkante 8 zuriickspringt, was im Ausfuhrungsbei- 
spiel durch die nach auBen Verlegung der Innenkontur 6 des 

40 Verbindungsringes 5 erreicht wird, erfolgt ein weiteres Auf- 
weiten des Werkstiicks 2 an der Schneidkante 8, was letzt- 
endlich zum Trennen des Werkstiicks 2 an dieser vorbe- 
stimmten Schneidkontur fuhrt. Der im Werkstiick 2 liegende 
Blasenkorper 9 verhindert ein Austreten des Hochdruckme- 

45 diums durch die Schnittoffhung des Werkstiicks 2. Dadurch 
wird sichergestellt, daB der Schnitt vollstandig ausgefuhrt 
wird. Da die Innenkontur 6 des Verbindungsringes 5 auch 
nur geringfugig weiter als die Wanddicke 7 des Werkstiicks 
. 2 gegeniiber der Innenkontur der unteren Werkstuckhalfte 3 

50 zuriickspringt, wird weiterhin sichergestellt, daB das abge- 
schnitte Werkstiickteil 15 iibermaBig weit nach auBen gebo- 
gen wird. Durch diese MaBnahme und dadurch, daB fur den 
Blasenkorper 9 ein Werkstoff mit hoher Festigkeit und gro- 
Ber Elastizitat eingesetzt wird, wird weiterhin sichergestellt, 

55 daB der Blasenkorper 9 beim vorbeschriebenen Schneidvor- 
gang nicht durch die Schneidkante 8 beschadigt wird. Der 
Blasenkorper 9 besteht vorzugsweise aus Elastomer hoher 
Shore-Harte. 

Das vorbeschriebene Werkzeug eignet sich nicht nur zur 
60 Herstellung von TVennschnitten, sondem in gleicher Weise 
zur Herstellung von Offnungen, Ausschnitten oder Ein- 
schnitten. 

Vorzugsweise wird beim vorbeschriebenen Trennen oder 
Lochen das Hochdruckmedium mit langsam stiegendem 
65 Druck eingebracht oder in entsprechender Weise kompri- 
miert, so daB sichergestellt ist, daB vor Beginn des Schneid- 
vorganges das Werkstiick 2 vollstandig an der Innenkontur 
des Werkzeugs 1 anliegt. Dies kann auch dadurch erreicht 
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werden, daB der Innendruck in zwei oder mehreren Stufen 
schlagartig erhoht wird. 

Das Werkzeug 1 kann Auswerfer oder AusstoBer aufwei- 
sen, die die abgetrennten Aus- oder Abschnitte sowie - so- 
weit vorhanden - die geiochten Werkstuckbereiche nach 
dem Entfemen des Werkstucks 2 aus dem Werkzeug 1 aiis- 
stoBen. Diese AusstoBer oder Auswerfer sind nicht darge- 
stellt. 



das Trennen oder Lochen erfolgt. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Bezugszeichenliste 



1 Werkzeug 

2 Werkstuck 

3 Werkzeughalfte 

4 Werkzeughalfte 

5 Verbindungsring 

6 Innenkontur 

7 Wanddicke 

8 Schneidkante 

9 Blasenkorper 
lOBoden 
llBoden 

12 Hochdruckmedium 

13 Kolben 

14 Dichtung 

15 Werkstuckteil 



to 



15 



20 



25 



Patentanspruche 

1. Vbrrichtung zum Trennen oder Lochen eines Werk- 30 
stiickes (2), vorzugsweise eines Hohlkorpers, das in ei- 
nem seine AuBenform aufweisenden Werkzeug (1) 
liegt, welches wenigstens mit einer Schneidkante (8) 
ausgebildet ist, mittels eines in den Innenraum des 
Werkstiickes (2) eingefuhrten oder in diesem kompri- 35 
mierten Hochdruckmediurns (12), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein frei ein- oder ausfiihrbarer eiasdscher 
Blasenkorper (9) irn Innenraum des Werkstiickes (2) 
liegt, der sich beim Einbringen oder Komprimieren des 
Druckmediums (12) an die Werkstuckwandung anlegL 40 

2. Vbrrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Werkzeug (1) Mittel zum Auswerfen 
der abgetrennten Aus- oder Abschnitte und/oder der 
geiochten Werkstiickbereiche aufweist. 

3. Vbrrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB vor dem Einlcgcn in das 
Werkzeug (1) der Blasenkorper (9) in das Werkstuck 
(2) eingebracht wird und bis nach dem Heraushehmen 
aus dem Werkzeug (1) im Werkstuck (2) verbleibL 

4. Vbrrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 50 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Blasen- 
korper (9) aus einem Werkstoff besteht, dessen Festig- 
keit und Elastizitat so bemessen ist, daB er nicht von 
der Schneidkante (8) des Werkzeuges (1) beschadigt 
wird. . 55 

5. Vbrrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Blasenkorper aus Elastomer besteht. 

6. Verfahren zum Trennen oder Lochen eines Werk- 
stiickes (2) mit einer Vorrichtung nach einem oder 
mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 60 
net, daB Hochdruckmedium (12) mit langsarn steigen- 
dem Druck eingebracht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Werkstuck (2) erst durch Anlegen an das 
Werkzeug (1) kalibriert wird und danach mit weiterer 65 
Erhohung des Druekes des Hochdruckmediurns (12) 
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